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Abstract 



A web of undulate wire is converted into a series of coherent C-shaped binders of the type known by the 
trademark Wire-0 and used to bind stacks of paper sheets or the like in the making of steno pads, 
brochures, calendars and similar stationery products by continuously moving the web lengthwise at a 
constant or variable speed, by imparting to successive increments of one marginal portion of the moving 
web a concavo-convex shape in stepwise fashion so that the one marginal portion resembles (in cross- 
section) one-half of the letter C, and by thereupon imparting to successive increments of the other marginal 
portion of the moving web a concavo-convex shape in stepwise fashion so that the thus converted other 
marginal portion becomes a mirror image of the converted one marginal portion. The imparting steps include 
deforming the respective marginal portions from the inner toward the outer edges thereof. 
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Paten tanspriiche 



(jk) Verfahren zum Herstellen einer Drahtbindung fUr Biecke, 
Kalender usw, aus einem von einem Vorrat abgezogenen Draht „ 
der durch Hin- und Herbiegen zu einem wellenf ormigen Ge- 
bilde geformt wird, worauf das wellenf brmige Drahtgebilde 
quer zur Ebene der Wellen in eine C-formige Gestalt gebogen 
wirdp dadurch gekennzeichnet, daB das wellenf ermige Draht- 
gebilde kontinuierlich gefardert wird, und dafl wahrend 
des PSrderns zuerst die Schleifen einer Seite und anschlieflend 
die Schleifen der anderen Seite des' Drahtgebildes durch mehr- 
f aches Walzen gebogen werden, wobei mit jedem Walzvorgang 
die Formgebung 0 vom mittleren Bereich des Drahtgebildes aus- 
gehend, schrittweise zu den Seitenkanten hin vorangetrieben 
wirdo 

2. Vorrichtung aim Umformen eines kontinuierlich hergestell- 
ten, in einer Ebene wellenf Ormig gebogenen Drahtes in eine 
C-f8rmig, quer zur Ebene der Drahtwindungen gekrummte 
Drahtbindung, mit einem Mitnehmer fair den wellenfarmig gebogenen 
Draht aufweisenden FBrderer und mehreren hintereinander an- 
geordneten Formwerkzeugen, insbesqndere zum Ausiiben des 
Verf ahrens nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch zwei hin- 
tereinander angeordnete 0 kontinuierlich umlaufende Formschei- 
ben (32a„ 32b) „ deren Umfangsf lachen Au3nehmungen (33a„ 33b) 
zum Aufnehmen des wellenf 5rmig gebogenen Drahtes (2a„ 2b) 
aufweisen, deren Stirnf lachen (34a p 34b) neben den Ausneh- 
mungen als Formringe (36a„ 36b) mit halbkreisf armigen Ouer- 
schnitten ausgebildet sind, und denen am Umfang hinterein- 
ander jeweils mehrere mit den Formringen zusammenwirkende. 
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diese von auflen nach innen immer weiter umgreifende, dreh- 
bare Formrollen (37a„ 38a, 39a, 41 a, 42a, 43a, 44a; 37b, 
38b, 39b, 41b, 42b; 43b, 44b) zugeordnet sind. 

3„ Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet „ 
dafl beide Formscheiben (32a, 32b) urn eine gemeinsame 
Achse (31) umlaufen. 

4o Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprilche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Form- 
rollen (37a „o. 44a; 37b . 44b) gemeinsam mit den 
Formscheiben (32a, 32b) antreibbar sind. 

5„ Vorrichtung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl den Formscheiben (32a, 32b) jeweils ein ge- 
zahntes Fangrad (47a, 47b) und ein mit dem Fangrad und 
der Formscheibe zusammebwirkendes Ubertragungsrad (46a, 
46b) zugeordnet sind, wobei das Ubertragungsrad in seiner 
Umfangsflache langere Ausnehmungen (77a 0 , 77a") zum Auf- 
nehmen des Drahtgebildes (2a, 2b) aufweist als die Form- 
scheibe o 

6o Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Teilungsabstand (T2) der Aufnahmen (77a°, 77a TO ) 
des liber tragungsrades (46a, 46b) geringer ist als der 
Teilungsabstand (T) des Drahtgebildes (2a, 2b). 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Drahtbin- 
dung fur Blbcke, Calender usw. ^ 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Drahtbindung fur Blocke, Kalender usw. aus einem von einem 
Vorrat abgezogenen Draht, der durch Hin- und Herbiegen zu 
einem v/ellenf ormigen Gebilde geformt wird, worauf das 
wellenformige Drahtgebilde quer zur Ebene der Wellen in 
eine C-formige Gestalt gebogen wird. 

Die Erfindung betriff t weiterhin eine Vorrichtung zum Urn- 
formen eines kontinuierlich herges tell ten, in einer Ebene 
wellenfcrmig gebogenen Drahtes in eine C-formig, quer zur 
Ebene der Drahtrwindungen gekrummte Drahtbindung, mit einem 
Mitnehmer fur den wellenformig gebogenen Draht aufweisenden 
FSrderer und mehreren hintereinander angeordneten Formwerk- 
zeugen „ 

Das Biegen des well enf ormigen Drahtgebildes quer zur Ebene 
der Wellen in eine C-formige Gestalt geschieht heute mittels 
mehrerer PreBwerkzeuge, in der Regel zwei, durch die das 
Drahtgebilde schrittweise gefordert wird, wabei jeweils in 
den Stillstandszeiten zwischen zwei Fbrderschritten mit 
dem ersten Preflwerkzeug das Drahtgebilde im Bereich seiner 
beiden Seitenkanten und anschlieBend mit dem zweiten FreB- 
werkzeug in seinem mittleren Bereich bzw. zu beiden Seiten 
seiner Mitte gebogen wirdo 

Als Stand der Technik wird hierzu auf die US-PS 4=047.544 
hingeviesen. Die intermittierende Arbeitsweise der bekannten 
Vorrichtung begrenzt deren Leistung, veshalb auch bisher 
von einem direkten AnschluB einer solchen Vorrichtung an 

- 4 - 
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eine B18cke mit einer entsprechenden Drahtbindung herstellen- 
den Fertigungsstrafle Abstand genommen wurde. 

Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art zum Herstellen einer of fen en 
Drahtbindung mit hoherer Leistung zu schaffen, 
Diese Aufgabe wird gem'afl der Erf in dung dadurch geiast, dafl 
das wellenfSrmige Drahtgebilde kontinuierlich gefQrdert wird, 
und dafl wahrend des FSrderns zuerst die Schleifen einer 
Seite und anschlieflend die Schleifen der anderen Seite des 
Drahtgebildes durch mehrf aches ttalzen gebogen werden, wobei 
mit jedem Walzvorgang die Formgebung,, vom mittleren Bereich 
des Drahtgebildes ausgehend, schrittweise zu den Seitenkan- 
ten hin vorangetrieben -wird.. 

Die Erfindung besteht folglich nicht etsra nur darin„ bislang 
in Schritten vollzogene Arbeitsoperationen durch kontinuier- 
lich ablaufende Arbeitsoperationen der gleichen Art zu er- 
setzen, sondern darin, dafl zum Ermoglichen eines kontinuier~ 
lichen Arbeitsablauf es ein anderer Ver f ormvorgang „ d„ho eine 
andere, neue Aufeinanderfolge andersartiger Arbeitsoperatio- 
nen entcriLckelt vurde. Hierdurch erst konnte das Drahtgebilde 
wahrend seiner kontinuierlichen Forderung in die C-f5rmige 
Gestalt gebracht und die bislang im Arbeits verfahren be- 
griindete Leistungsbegrenzung uberwunden werden „ 

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art, die insbeson- 
dere zum AusUben des vorbeschriebenen Verfahrens geeignet 
istp ist gekennzeichnet durch zwei hintereinander angeord- 
nete„ kontinuierlich umlaufende Formscheiben, deren Urafangs- 
f lachen Ausnehmungen zum Aufnehmen des wellenf ormjg gebogenen 
Drahtes aufweisen, deren Stirnf lachen neben den Ausnehmungen 

- 5 - 



030020/0183 



2847700 



- 5 - 

Stwd Drahtbindung hers tell en-C-Formung kontinuierlich 
Hamburg, den 20 . Oktober 1978 - Will-Akte 63 

als Formringe rait halbkreisformigen Querschnitten ausgebil- 
det sind, und den en am Umfang hintereinander jeweils meh- 
rere rait den Formringen zusammenwirkende, diese von auBen 
nach inn en immer weiter umgreifende, drehbare Formrollen 
zugeordnet sind. Ein raumlich gedrangter und vom Antrieb 
her einfacher Aufbau der Vorrichtung wird gemafl einer 
weiteren Ausgestaltung dadurch erreicht, dafl beide Form- 
scheiben urn eine gemeinsame Achse umlaufen. ZweckmaBiger- 
weise sind die Formrollen gemeinsam mit den Formscheiben 
antreibbar. FUr den Walzvorgang ist es zweckmaflig p das Draht- 
gebilde in relativ kleinen p d.h. kurzen Aufnahmen der Form- 
scheiben zu halten, so dafl das Drahtgebilde in den Aufnahmen 
nicht hin-uad herwmdero kann. Um das Drahtgebilde in die 
relativ kurzen Aufnahmen der Formscheiben zu uberfuhren, 
wird gemafl einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vor- 
geschlagen P den Formscheiben je veils ein gezahntes Fangrad 
und ein rait dera Fangrad und der Formscheibe zusammenwir- 
kendes Ubertragungsrad zuzuordnen p wbei das Ubertragungs- 
rad in seiner Umf angsf lache langere Ausnehmungen zura Auf- 
nehmen des prahtgebildes aufweist als die Formscheibe . 
Bei der Ubergabe des Drahtgebildes aus den langeren Aufnah- 
men des Ubertragungsrades in die kurzeren Aufnahmen der 
Formscheibe miissen die Drahtrwindungen des Drahtgebildes 
in den Aufnahmen des Ubertragungsrades eine definierte 
Position einnehmen. Dies wird gemafl eine3 weiteren Kenn- 
zei chens der Brfindung dadurch erreicht, dafl der Teilungs- 
abstand der Aufnahmen des Ubertragungsrades geringer ist al£ 
der Teilungsabstand des Drahtgebildes- Hierdurch wird er- 
reicht,, dafl wahrend der Forderung auf dem Ubertragungsrad 
das Drahtgebilde sich im Bereich des Fangrades an einen 
nacheilenden, eine Aufnahme begrenzenden Steg und im Be- 
reich des Formrades an einen voreilenden p eine Aufnahme be- 
grenzenden Steg anlegt p wodurch die definierte Position 3b 
die Ubergabe in die Aufnahmen der Formscheibe sicherge- 
steUt ist. 
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Die Erfindung wird anhand der ein Ausftihrungsbeispiel dar- 
stellenden Zeichnung naher erlautert. Es zeigens 

Figur 1 eine schematische perspektivi sche Ansicht 

einer Mas chine zum Formen einer Drahtbindung „ 
Figur 2 zwei Formscheiben rait zugeordneten Formrollen 

der Maschine in aufgeklappter Darstellung, 
Figur 3 die beiden Formscheiben im Sennit t„ 
Figur 4 ein einer Formscheibe zugeordnetes Fangrad und 

ein Ubertragungsrad in vergroflerter Darstellung, 
Figur 5 ein Schnittbild von Formscheibe 0 Fangrad und 

Ubertragungsrad gera'afl Linie V=V in Figur 4 0 
Figuren 6 bis 19 Schritte der Formung der Drahtbindung 

a£ den beiden Formscheiben „ 
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Die Maschine zum Formen einer Drahtbindung besteht aus einer 
Vorformeinrichtung 1 zum kontinuierlichen Verformen eines 
Dr antes 2 in einen- in einer Ebene wellenfSrmig gebogenen Draht 
2a und einer Nachformeinrichtung 3 aim Umformen des Drahtes 
2a in eine C-fOrmig s quer zur Ebene der Drahtwindungen ge- 
krummte Drahtbindung 2c » 

Die vorformeinrichtung 1 weist eine innere Scheibe 6 und ei- 
ne mit geringer Exzentrizitat zu dieser angeordnete Sua ere 
Scheibe 7 auf„ der en Stirnflachen 6a und 7a in einer Ebene 
liegen, und die jeweils einen Ring von nicht dargestellten 
Wickelstif ten t rag en => Einzelheiten der Vorformeinrichtung 1 
sind im iibrigen der alter en Paten tanmeldung 0 » o (AktrzTnocn^nicnt' 
der Anmelderin zu entnehmen. Die beiden Scheiben 6 und 7 
sind Uber nicht dargestellte Mitnahmestif te kinematisch 
gekuppelt und tlber eine Welle 8 gemeinsam antreibbar* Vor 
den Stirnseiten 6a und 7a der Scheiben 6 und 7 ist ein 
Wickelarm 9 mit Uickelzapfen 9a an einer Welle 11 befestigto 
Im Bereich des wickelarmes 9 weisen die Wickelstifte an den 
Scheiben 6 und 7 ihren geringsten Abstand zueinander auf » 
Neben dent Wickelarm 9 ist auf einer Welle 12 ein Abstreifer 
13 angeordneto Die Welle 12 ist tlber einen Hebel 14, eine 
Kurbelstange 16 und einen in die Kurbelstange 16 eingreif en- 
den „ auf einer Welle 17 befestigten Exzenter 18 hin- und 
herschwenkbar. Die Wellen 11 und 17 sind tlber ein Getriebe 
19 miteinander verbunden „ vobei die Welle 17 auBerdem 
Uber einen Kettentrieb 21 mit einer Welle 22 verbunden ist„ 
die ihrerseits iiber einen Kettentrieb 23 mit einer Welle 24 
verbunden ist„ die iiber ein Getriebe 26 mit der Welle 8 
in Verbindung stehto Die Welle 22 ist iiber einen Ketten- 
trieb 27 von einem Elektromotor (Hauptmaschinenantrieb) 28 
antreibbar o 
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Die Nachformeinrichtung 3 weist zwei au£ einer Welle 31 
befestigte Formscheiben 32a und 32b auf , deren Umfangs- 
flachen Ausnehmungen 33a bzw. 33b (siehe Figuren 3 und 4) 
als Aufnahmen fiir den wellenformig gebogenen Draht 2a 
bzw. den einseitig nachgeformten Draht 2b aufueisen, 
und deren einander zugeordnete Stirnflachen 34a bzw. 34b 
neben den Ausnehmungen 33a bzw. 33b als Formringe 36a 
bzw. 36b mit halbkreisf ormigen Querschnitten ausgebildet 
sind. Jeder Formscheibe 32a und 32b sind am Umfang ver- 
teilt jeweils vier Formrollen 37a, 38a, 39a, 41a bzw. 37b„ 38b, 
39b, 41b, deren Drehachsen parallel zur Welle 31 verlaufen, 
und drei Formrollen 42a, 43a, 44a bzw. 42b, 43b, 44b, de- 
ren Drehachsen in radialer Richtung der Formscheiben 32a 
und 32b verlaufen, zugeordnet. Die vorgenannten Formrollen 
sind derart ausgebildet, dafl jede nachfolgende Formrolle 
die Formringe 36a und 36b der Formscheiben 32a bzw. 32b 
von auBen nach innen etwas weiter umgreift. Jeder Formscheibe 
32a und 32b ist ein ttbertragungsrad 46a bzw. 46b und ein 
diesem vorgeordnetes Fangrad 47a bzw. 47b zugeordnet, die 
sp'ater anhand der Figuren 4 und 5 beschrieben werden. 

Die Welle 31 ist Uber zwei rettentriebe 48 und 49 und eine 
diese verbindende Welle 51 mit einem Getriebe 52 verbunden, 
welches Uber eine Gelenkwelle 53 mit der Welle 24 der Vor«= 
formeinrichtung 1 in Verbindung steht. 

Die Ubertragungsrader 46a und 46b und die FangrSLder 47a und 
47b sind jeweils an einer Welle 54a bzw. 54b bzw. 56a bzw. 
56b befestigt, und die Wellen 54a und 56a sowie 54b und 56b 
sind jeweils Uber ein Zahnradpaar 57a bzw. 57b miteinander 
verbunden. Die Wellen 54a und 54b sind jeweils 
Uber ein Zahnradpaar 58a bzw. 58b mit der Welle 31 ver- 
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bunden. Kettentriebe 59a und 59b verbinden die Wellen 54a 
bzw. 54b mit Wellen 61a bzw. 61b, die die Formrader 41a 
bzw. 41b tragen . Die Wellen 61a und 61b treiben iiber 
nicht dargestellte Zahnrader auch die Formrader 39a, 38a, 
37a bzv. 39b, 38b, 37b an. Auflerdem sind die Wellen 61a 
und 61b uber Kettentriebe 6 2a bzw. 6 2b mit Wellen 63a 
bzw. 63b verbunden, die jeweils Uber ein Getriebe 64a 
bzw, 64b mit einer Welle 66a bzw. 66b verbunden sind, 
die die Formrollen 43a bzw. 43b tragen. Die wellen 66a 
und 66b treiben iiber nicht dargestellte Zahnrader auch die 
Formrollen 42a, 44a bzw. 42b, 44b an. 

Die Fangrader 47a und 47b und die Ubertragungsrader 46a 
und 46b sind von gleichem Aufbau, weshalb nur die der Form— 
scheibe 32a zugeordneten beiden R'ader beschrieben werden . 
Das Fangrad 47a besteht aus zwei sageblattf ormigen Scheiben 
71 a 0 und 71a", die an den Stirnseiten einer Nabe 7 2a der 
Welle 56a befestigt sind. Die Zahne 73a 0 und 73a" der 
Scheiben 71 a 0 bzw. 71 a" weisen einen Teilungsabstand T1 auf , 
der groBer ist al3 der Teilungsabstand T der Schleif en 
des Drahtes 2a . 

Das Ubertragungsrad 46a besteht aus zwei Scheiben 74a • 
und 74a", die an den Stirnseiten einer Nabe 76a der 
Welle 54a befestigt sind. Die Scheiben 74a' und 74a" weisen 
an ihren Umfangen Ausnehmungen 77a 9 bzw. 77a" als Aufnah- 
men fur den Draht 2a auf, wobei der Teilungsabstand T2 
der Ausnehmungen 77a » und 77a" etwas geringer ist als der 
Teilungsabstand T der Schleif en des Drahtes 2a. Ein orts— 
festes Abdeckblech 78a verhindert, da/3 der. Draht 2a aus 
den Ausnehmungen 77a' und 77a" herausf'allt. Die Ausneh- 
mungen 77a' und 77a" sind langer als die Ausnehmungen 33a 
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der Formscheibe 32a, deren Teilungsabstand T dem der Schlei- 
fen des Drahtes 2a entspricht. Die Formscheibe 32a ist an 
ihrer dem Formring 34a gegeniiberliegenden Stirnflache und 
an ihrer Umfangsf lache von einem ortsfesten Topf 79a umge- 
ben, der im Bereich des Ubertragungsrades 46a, der Form= 
rollen 37a, 38a, 39a, 41a, 42a, 43a, 44a und im Bereich 
der Drahtabgabe mit Ausnehmungen 81a versehen ist. Der Topf 
79a verhindert ein Herausfallen des Drahtes 2a aus den 
Ausnehmungen 33a und ein axiales Verschieben des Drahtes 
2a an den Ausnehmungen 33a wahrend der Verformung durch die 
vorgenannten Formrollen. Die Formscheibe 32b ist ebenfalls 
von einem solchen Topf umgeben 0 

Der Draht 2a wird dem Fangrad 47a zwischen zwei Fuhrungs- 
leisten 8 2a zugefilhrt bzw, zwischen diesem vorgezogeno 
Eine ahnliche, nicht dargestellte Ftlhrung ist auch zwischen 
der Formscheibe 32a und dem Fangrad 47b vorgesehen.. 
Die Formscheiben 32a, 32b, die Ubertragungsrader 46a, 46b 
und die Fangrader 47a „ 47b sind derart antreibbar, daB 
die Quotienten aus jeweiliger Umf angsgeschwindigkeit und 
jeveiligem Teilungsabstand ihrer Ausnehmungen bzw. zahne 
gleich sind. 

Wirkungsweise der Kaschine: 

Der Draht 2 wird von den Wickelzapfen 9a des umlaufenden 
Wickelarmes 9 Uber die Wickelstif te der umlaufenden inneren 
Scheibe 6 der Vorformeinrichtung 1 gebracht und von dem 
Abstreifer 13 von den Wickelzapfen 9a an die vorgenannten 
Wickelstif te Ubertragen. Die Wickelstif te der umlaufenden 
auBeren Scheibe 7 fangen den Draht 2 jeweils ein, worauf 
er durch die Bewegung der Wickelzapfen 9a urn diese Wickel- 
stif te geschlungen vird„ Eine nicht darges.tellte ortsfeste 
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Fiihrung hebt den wellenf Brmig gebogenen Draht 2a von den 
Wickelstif ten der Scheiben 6 und 7 ab, der in seiner Form 
fixiert ist, weil 'er durch den zunehmenden Abstand der 
Wickelstifte der Scheiben 6 und 7 wahrend des Umlaufes 
dieser Scheiben gestreckt worden is to Zwischen den FUhrungs— 
leisten 8 2a gelangt der wellenfSrmig gebogene Draht 2a zum 
Fangrad 47a p des sen zahne 73a° und 73a" in die gr5Gere 
Schleif e des Drahtes 2a eintauchen und jaweils zwei eng 
nebeneinander liegende Drahtabschnitte der engeren Schlei£e 
in die Ausnehmungen 77a 0 und 77a" desUbertragungsrades 46a 
tlbergebeno Da der Teilungsabstand T2 der Ausnehmungen 77a 0 „ 
77a" etwas geringer ist als der Teilungsabstand T der Schlei— 
fen des Drahtes 2a„ unterliegt der au£ dem Ubertragungsrad 
46a befindliche Draht 2a einer Spannung, die dafttr sorgt, 
dafl der Draht 2a im Ubergabebereich zur Formscheibe 32a an 
den voreilenden Begrenzungen der Ausnehmungen 77a 0 und 
77a" anliegto Der Draht 2a wird von einer zwischen die Schei- 
ben 74a' und 74a" des tlbertragungsrades 46 a ragenden Ftlh— 
rungskante 79a° des Topfes 79a aus den Ausnehmungen 77a 0 
und 77a" des tlbertragungsrades 46a in die Ausnehmungen 33a 
der Formscheibe 32a geftihrto Die Formrollen 37a, 38a„ 39a p 
41 a„ 42a„ 43a, 44a biegen nun die Schleifen einer Seite des 
Drahtes 2a schrittweise, vom mittleren Bereich des Drahtes 
2a ausgehend, urn den Formring 36a der Formscteibe 32a <> Die 
den einzelnen Formrollen 37a, 38a, - 39a, 41a, 42a, 43a, 44a 
zugeordneten Biegeschritte sind in den Figuren 6 bis 1 2 
dargestellt „ Der einseitig gebogene Draht 2b wird von 
der Formsdeibe 32a abgerakelt und zum Fangrad 47b geftihrt, 
von dem der Draht 2b in Ausnehmungen des Ubertragungsrades 
46b iiberfilhrt "wird, das in der vorbeschriebenen Art den 
Draht 2b an die Formsdeibe 32b abgibt» Auf der Formscheibe 32b 
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werden die Schleifen der anderen Seite des Drahtes 2b von 
den Formrollen 37b, 38b„ 39b, 41b, 42b, 43b, 44b schrittweise, 
vom mittleren Bereich des Drahtes 2b ausgehend, gebogen» Die 
einzelnen Biegeschritte der Formrollen 37b, 38b, 39b, 41 b„ 
42b, 43b, 44b sind in den Figuren 13 bis 19 dargestellt= Die 
derart hergestellte C-f3rmige Drahtbindung 2c wird von der 
Formscheibe 32b abgerakelt und kann nun einer bekannten Ein-= 
ziehstation B die Bestandteil einer Maschine sum Herstellen 
von Blbcken oder Heften ist, zugefuhrt werden. 



Mummer: 28 47 700 

Int CI.*: B 211 F 45/18 

Anmeldetag: 3. November 1978 

Offenlegungstag: 14. Mai 1980 
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